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91908815.3-2314 / 0524268 
KAYS ER S B ERG SA 



Die Erf inching betrifft ein Verfahren zum kontinuierlichen 
Impragnieren eines Faserstof f es , so wie eines Gewebes, el 
nes Trikots oder eines Nonwovens , gebildet aus natiir- 
lichen, synthetischen Oder kiinstlichen Fasern, rein oder 
in Mischung, nicht verbunden oder verbunden, mit einer 
waJ3rigen Flussigkeit, insbesondere vom Typ, die ein Be- 
handlungsmittel enthalt, Latex, Appretur, Farbstoff, etc. 
und zielt insbesondere auf die Impragnierung eines Faser- 
stof fes Nessel ab, im Hinblick auf eine Behandlung bei- 
spielsweise eines Abkochens und /oder Bleichens . 

Die chemische Behandlung von Fasern aus Nessel beginnt mit 
dem Abkochen, welches darin besteht, nach dem Anflocken 
und raechanischen Reinigen den Mantel von Materialien ar_ 
Wachs und Fett zu entfernen, der diese umhiillt, so dafl 
diese hydrophil gemacht werden. Nach Spiilen und Ausdriicken 
vollendet man im allgemeinen die chemische Behandlung 
durch einen Bleichvorgang. Wahrend bis vor kurzem die Be- 
handlung von Baumwolle losweise durchgefiihrt wurde, auf 
eine diskontinuierliche Weise, versucht man inzwischen, 
samtliche Operationen kontinuierlich durchzuf iihren, d.h. 
einen kontinuierlichen Faserstoff zu bilden und die Baum- 
wolle auf einem Decks tiff iiber eine Folge von Stellen zu 
fordern, in denen er nacheinander samtlichen seine Behand- 
lung bildenden Schritten unterworfen wird. 
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Eine der angetrof f enen Schwierigkeiten bei diesem Verfah- 
renstyp liegt in der Verwirklichung der Impragnierung des 
Faserstoffs durch verschiedene Flussigkeiten. Von der Qua- 
nta t der Impragnierung hangt die Qualitat des endgultigen 
Produktes ab. 

Zunachst geht es darum r dem Faserstoff eine bestimmte Men- 
ge von Mitteln zum Abkochen zuzufiihren, beispielsweise 
Soda, welches man danach durch Aufheizen in einem Ver- 
dampfer zum Reagieren bringt. Damit das Abkochen mit maxi- 
maler Wirksamkeit erfolgt, ist es wiinschenswert , dai3 der 
Faserstoff auf eine homogene Weise und mit einer kontrol- 
lierten Flussigkeitsmenge impragniert wird. Tatsachlich 
hangen die Reaktionszeit / die Wirksamkeit und die endgiil-. 
tigen Eigenschaf ten davon ab. Uberdies muB, damit die Ge- 
samtheit der Fasem, welche den Faserstoff bilden in der 
gleichen Weise behandelt werden, die Impragnierung selber 
homogen sein. SchlieBlich ist es wiinschenswert , daJ3 das 
Mittel zur Anwendung von Fliissigkeit die Organisation der 
Fasem so Wenig wie moglich stort, um am Ende der Behand- 
lung ein Produkt zu erhalten, welches gegebenenf alls be- 
nutzt werden kann, ohne den Faserstoff umarbeiten zu miis- 
sen. 

Die der Anmelderin bekannten Mittel erlauben nicht die 
Verwirkli chung dieser Ziele. 

So ist es beispielsweise moglich, die Behandlungs fliissig- 
keit iiber dem in Bewegung bef indlichen Faserstoff zu zer- 
stauben r mittels Gruppen von Fliissigkeitsdusen. Indessen 
bietet diese Entwicklung unter einem gehobenen Druck der 
Strahlen, die dann die Struktur des Faserstoffs verandern, 
den Nachteil, nicht ein ausreichendes Befeuchten des 
Faserstoffs zu ermoglichen, wenn die Fasern nicht hydro- 
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phil sind - was der Fall bei Nessel ist well die Flus- 
sigkeit dann schwer eintritt und ihn nicht durchquert. 
Uberdies ist es nicht leicht, eine gleichmaBige Zerstau- 
bung auf der gesamten Breite des Faserstoffs zu verwirk- 
lichen, wobei diese reichlicher in den Bereicheri der Be- 
deckung der Strahlen oder auch im Gegenteil armer in den 
Intervallen zwischen dem Auftreffen der Strahlen ist* Urn 
diese Nachteile zu iiberwinden ist es notwendig, die Anzahl 
der Gruppen zu vervielf achen, was die Vorrichtung komplex 
macht. - • 

Das Patent FR 1 374 161 beschreibt einen Apparat zum 
Waschen briichiger Stoffe, in dem der Stoff iiber ein poro- 
ses Decktuch gespannt ist, wahrend die Waschf liissigkeit 
mittels einer Mehrzahl von Diisen zerstaubt wird. Er weist 
uberdies Saugkasten auf , die unter dem Tuch angeordnet 
sind, durch die die Flussigkeit quer durch den Faserstoff 
angesaugt wird, welches die Reinigungsoperation erleich- 
tert. Dieses allein auf die Reinigung abzielende Patent 
lehrt somit nicht, wie man den Faserstoff gleichmafiig mit 
einer kontrollierten Qualitat mit Behandlungsf liissigkeit 
impragniert. 

Die Patentanmeldung EP-A-097268 betrifft einen Apparat zum 
Anwenden eines Schaums auf einen Faserstoff und umf.aBt ein 
Verteilorgan, welches eine Mehrzahl von Leitungen speist,. 
die mit einer Applikationsvorrichtung mit Uberlauf ver- 
bunden sind. Diese Vorrichtung ist mit einem gerundeten 
Blech versehen, durch welches der Schaum in einer konti- 
m nuierlichen Lamelle uberlauf t. Obwohl er eine gleichmaflige 
Ablagerung von Schaum sicherstellt , sieht der Apparat kein 
Mittel vor, welches erlaubt, die in den Faserstoff einge- 
setzte'Menge zu steuern. 
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Ein anderes bekanntes Mittel besteht darin, den Faserstoff 
in einem Behalter zu impragnieren, der Impragnierf liissig- 
keit enthalt, die Befeuchtung der Fasern sicherzustellen 
und schlieJilich den UberschuJ3 der Flussigkeit durch Durch- 
laufen eines Foulard wegzuschaf f en. Man stellt durch diese 
Technik eine ausreichende Impragnierung sicher, indessen 
hat man, da der textile Faserstoff keinen Zusammenhalt 
hat f die Neigung, diesen durch auf die Fasern ausgeiibte 
mechanische Einwirkung zu verf ormen und UnregelmafJigkeiten 
zu erzeugen, Luf teinschliisse, die schlieBlich nicht seinen 
unveranderten Gebrauch ermoglichen. 

Die Erfindung hat zum Ziel, diese Nachteile zu iiberwinden 

und schlagt ein Verf ahren zum Impragnieren eines textilen 

Faserstoffs mit einer waBrigen Flussigkeit vor, insbeson- 

dere von dem Typ, der ein Behandlungsmittel enthalt, gemaJ3 

dem man den Faserstoff auf einen Deckstof f -Trager durch- 

lassig fur Fliissigkeiten ablegt, man die Flussigkeit auf 

den Faserstoff anwendet und man, mit Hilfe eines Saugspal- 

tes angeordnet unter dem Deckstof f, einen ausreichenden 

Unterdruck schaf f t, urn zumindest einem Teil der Fliissig- 

keit zu ermoglichen , den Faserstoff zu durchqueren, da- 

durch gekennzeichnet , daB die Flussigkeit durch Schwer- 

kraft auf den Faserstoff in der Form einer fliissigen La- 
* 

melle quer zur Richtung der Verschiebung von diesem gegos- 
sen wird und die Rate der ausgegossenen Flussigkeit , de- 
finiert mit Bezug auf das Gewicht des Faserstoff s, welches 
unter der Lamelle vorbeilauf t , iiber einer bestimmten Rate 
liegt, von der aus die Wegnahmerate vom Unterdruck abhangt 
und unabhangig von der ausgegossenen Menge ist, auf eine 
Weise, eine homogene Impragnierung und eine leichte Kon- 
trolle der Wegnahmerate zu ermoglichen. 

Das Verf ahren bietet die folgenden Vorteile: 
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Es ermoglicht eine gleichmafiige , Impragnierung auf der 
gesamten durch Anwenden von Fliissigkeit zu behandelnden 
Breite unter de : r Form einer Lamelle oder eines konti- 
nuierlichen Vorhanges, der dieselbe Menge Fliissigkeit: an 
die gesamte Breite heranbringt. 

Die fliissige Masse treibt auf sehr wirksame Weise die 
gefangene Luft zwischen den Fasern heraus . Sie wird in 
dieser Hinsicht von dem unter dem Tuch erzeugten Ansau- 
gen unters tiitzt ♦ Man s tellt so das Bef euchten der Fasern 
auf der gesamten Breite sicher. 

Der Saugspalt erfiillt die Funktion des Ausdriickens iiber- 
fliissiger Fliissigkeit aus dem Faserstoff. Dieses Aus- 
driicken f welches im Gegensatz zum klassischen Foulard 
ohne Quetschung und auch nicht Kontakt mechanischer 
Telle bewirkt wird r verursacht keine bemerkenswerte Ver- 
schiebung der Fasern und stort nicht ihrie Organisation • 
Die Risiken der Verformung des Faserstffs sind gering. 

Der Spalt iibt durch seine vorzugsweise Anordnung rechts 
von der Fliissigkeits lamelle eine Saugkraft auf diese aus 
und tragt dazu bei f ihren Ablauf zu stabilisieren ui. ) 
eine Verteilung der Fliissigkeit iiber die gesamte Breite 
des Faserstoff s zu garantieren. 

Die Fliissigkeitsstromung iibertragt schliefllich durch 
ihre Tragheit eine bestimmte Energie auf den Faserstoff, 
welches in einer Zunahme des Zusammenhaltes dieses 
letzteren zum Ausdruck kommt. Man stellt tatsachlich mit 
Uberraschung fest f daJ3 ein Faserstoff gebildet aus fang- 
lichen nicht verbundenen Baumwollf asern ohne Schaden den 
Manipulationen unterworfen werden kann, die seine wei- 
tere Behandlung begleiten. Er zerreiJ3t nicht r und er 
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verformt sich auch nicht. Das Aussehen des Faserstoffs 
und Sein mechanischer Widerstand am Ende der hydrophilen 
Behandlung und des Bleichens sind so, daft es moglich 
ist, ihn als fertiges oder halbf ertiges Produkt zu be- 
nutzen. 

- Er ermoglicht, die Rate der Wegnahme der Fliissigkeit 
durch den Faserstoff zu steueirn, welche ebenfalls Aus- 
driickrate genannt wird. Man erinnert sich, daJ3 die Rate 
des Ausdriickens gleich dem Verhaltnis der Restf liissig- 
) keit nach Absaugung beziiglich des Gewichts des Faser- 

stoffs ist. Man verwirklicht dieses Ziel, indem man auf 
den Faserstoff eine Menge von Fliissigkeit gieflt, so daJ3 
das Verhaltnis der ausgegossenen Fliissigkeit zum Gewicht 
des Feststoffs (siehe seine Definition weiter unten in 
den Beispielen) iiber einem bestimmten Verhaltnis ist, 
jenseits des sen die Ausdriickrate unabhangig vom Uriter- 
druck erzeugt durch den Saugspalt und unabhangig von der 
ausgegossenen Menge ist. 

Man hat tatsachlich mit Uberraschung f estgestellt , daft 
jenseits. einer bestimmten Fliissigkeitsmenge , die auf dem 
; Faserstoff ausgegossen wird, die Ausdriickrate nicht mehr 

von der Menge der beigebrachten Fliissigkeit aber allein 
von dem Unterdruck abhangt. Abhangig von einem einzigen 
Parameter kann sie so leichter kontrolliert werden, insbe- 
sondere in einem Interval 1 von 40 % und 400 %. Indem man 
die ausgegossene Rate jenseits dieser Schwelle regelt, be- 
herrscht man so auf sehr zuf riedenstellende Weise die Im- 
pragnierung und die RegelmaJ3igkeit der Behandlung die 
nachfolgt. Wenn beispielsweise die Geschwindigkeit des 
Vorbeilauf ens des Faserstoffs unpassenden Schwankungen 
unterworfen ist, variiert die Ausgieflrate, aber nicht die 
Wegnahmerate . Das gleiche ist der Fall, wenn die Masse des 
Faserstoffs nicht konstant ist. 
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In der Praxis wird diese Schwelle experimentell bestimmt. 
Sie entspricht einer Ausgiefirate, die zwischen 300 % und 
1500 % enthalten ist. Fur eine selbe Fliissigkeit hangt es 
von der Natur der Fasern ab, vom Gewicht des Easerstof f s 
und von seiner Darbietung: Komprimiert oder geoffnet, Ge- 
webe, Trikot oder Nonwoven. Beispielsweise korrespondiert 
sie, fiir ein Kardenvlies von Nessel von 250 g/m 2 , imprag- 
niert mit einer waflrigen Kochlosung, mit einer Rate in der 
Groflenordnung von 600 %. 

Bei einem faserigen nicht verbundenen Stoff sowie einexu ' 
Stoff aus Nessel kann man also die Wegnahmerate zwischen 
150 % und 400 %, vorzugsweise zwischen 250 % und 300 % 
variieren las sen. 

Das Verf ahren zielt im wesentlichen auf die Impragnierung 
eines textilen Stoffes zusammengesetzt aus nicht verbunde- 
nen Fasern ab, mit einem Flachengewicht enthalten zwischen 
20 und 1000 g/m 2 . Die Fasern konnen von jeglicher Natur 
sein: naturlich, synthetisch oder kiinstlich, allein oder 
in Mischung. Der Faserstoff kann von jedem geeigneten Mit- 
tel gebildet werden, mechanisch oder pneumatisch. Der Fa- 
serstoff kann gegebenenf alls zusammengesetzt und ausgehen ) 
von zwei oder mehreren Kardenvliesen verbunden oder nicht 
verbunden mit pneumatisch geformten Vliesen erhalten sein. 
AuJ3er den faserigen nicht verbundenen Vliesen ist das Ver- 
f ahren gleichermafien fiir die Impragnierung von verbundenen 
Textilien geeigriet: Geweben, Trikots und anderen. 

Ein anderes Ziel der Erf inching ist, eine Vorrichtung zum 
Verteilen von Fliissigkeit zur verwirklichen, welche die 
Bildung einer kontinuier lichen und auch so gleichmaBig wie 
moglichen Lamelle sicherstellt . Man gelangt zu diesem Ziel 
mit einem Verteilorgan von Fliissigkeit versehen mit einem 
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Ausgufl mit einem Teil der Ablauf oberflache zum Faserstoff 
hin gerichtet, mit einer Breite zumindest gleich derjeni- 
gen der zu impragnierenden Zone* 

GemaI3 einer bevorzugten Ausfiihrungsf orm der Erfindung wird 
der Ausguii von einem Blech mit konvexem zylindrischem Pro- 
fil gebildet, wovon der stromabwartige Rand gezahnt ist, 
urn das Ablosen der fliissigen Lamelle zu erleichtem. 

Insbesondere verbessert man das laminare Ablauf en , indem 
man Riefen im Bereich der seitlichen Rander vorsieht. 

Ein anderes Ziel der Erfindung 1st, das Impragnieren eines 
Faserstoff s gebildet aus nicht verbundenen Fasern, abge- 
lagert auf einem porosen Band, durch mechanische Oder 
pneumatische Mittel zu verbessern. Man gelangt zu diesem 
Ziel, indem man den Faserstoff komprimiert , insbesondere 
durch ein mechanisches Mittel , auf eine Weise, dai3 man da- 
von die Dicke vor seinem Durchgang durch die f liissige La- 
melle vermindert . Gemafi einer besonderen Ausfiihrungsf orm 
wird das Mittel zum Kompaktieren durch eine Prefiwalze ver- 
wirklicht. 

Man verbessert weiter das Kompaktieren des Faserstoff s , 
indem man einen Vakuumspalt direkt stromabwarts des Kom- 
paktierorganes auf eine Weise anbringt, dai3 man die Ent- 
spannung des Faserstoff s vor seinem Durchgang liber das 
Impragnierungsmittel vermeidet . . 

Ein anderes Ziel der. Erfindung ist, ein Verfahren zum Ab- 
kochen und zum Bleichen der Fasern von Nessel im Konti- 
nuierlichen zu schaf fen, welches einen Faserstoff aus be- 
handelter Baumwolle zu erhalten ermoglicht, welcher einen 
mechanischen Widerstand und eine Regelmafligkeit in aus- 
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reichender Weise bietet, damit der , Faserstoff unverandert 
gebraucht werden kann, ohne andere mechanische Behandlung 
als das Schneiden oder andere Operation fur eine Umwand- 
lung in das endgultige Produkt . 

Man gelangt zu diesem Ziel, indem man zumindest eine der 
Operationen des Impragnierens gemaB einer erf indungsge- 
mafien Technik verwirklicht . 

Insbesondere sieht man vor, gemaB dieser Technik zumindest 
das erste bei der Behandlung vorgesehene Impragnieren nu J 
einer Fliissigkeit zu verwirklichen, die ein Mittel zum Ab- 
kbchen enthalt. Dank dem erf indungsgemaBen Verfahren 
stellt man tatsachlich nicht allein eine homogene Imprag- 
nierung mit kontrollierter Ausdruckrate sicher, sondern 
verfestigt gleichermaBen vor jeder weiteren Behandlung den 
Faserstoff durch Wirkung der Lamelle auf die Fasern, wie 
dies oben berichtet worden 1st, ohne die Qualitat der von 
dem stromaufwartigeri Former verwirklichten Faserstoff bil- 
dung zu storen. 

Inf olge dieser Verf estigung kann der Faserstoff gehandhabt 
werden, iibertragen, behandelt, gespiilt, ausgedriickt ohr ) 
Risiko des Bruches und auch nicht der Verformung. Uberdies 
ist es dank seiner Qualitat und seines Aussehens moglich, 
ihn direkt in ein endgiiltiges Produkt umzuwandeln, ohne 
daB es notwendig ist, ihn aufs neue zu kardieren oder wie- 
der auf zuarbeiten. 

Wei t ere Eigenschaf ten und Vorteile werden beim Lesen der 
nachf olgenden Beschreibung einer nicht begrenzenden Aus- 
f iihrungsf orm der Erfindung mit Bezug auf die Zeichnungen 
ersichtlich, in denen: 
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- die Fig. 1 schematisch ein Impragnierverf ahren eines 
Stoffes von Baumwolle darstellt 

- die Fig. 2 eine perspektivische Darstellung einer Vor- 
richtung zur Verteilung der Fliissigkeit ist 

- die Fig. 3 schematisch eine Einrichtung zum Abkochen und 
Bleichen von Fasern aus Nessel zeigt. 

In dem Schema der Fig. 1 hat man eine erf indungsgemaBe 
Einrichtung zum Impragnieren dargestellt, die auf die Be- 
handlung eines Stoffes von nicht verbundenen Fasern aus 
Nessel als Beispiel angewandt ist. 

Ein Formungs system schematisiert durch den Block 2 legt 
auf gelockerte und individualisierte Fasern auf einem end- 
losen Deckenstoff ab, welcher in ebene translatorische Be- 
wegung entlang einem Pfeil mitgenommen wird. Der Decken- 
stoff ist poros; es kann sich um ein undurchlassiges Mate- 
rial handeln, welches geeigneterweise perforiert ist oder 
aber um ein Tuch. Der Deckenstoff ist zwischen horizonta- 
len Walzen gespannt, wovon eine antreibend ist. Der Faser- 
stoff 6, welcher aus der Formung herauskommt, ist relativ 
dick und gleichf ormig . 

Stromabwarts hat eine Andruckrolle 7, die drehbar um eine 
horizontale Achse gelagert ist, quer zum Verschiebesinn, 
kooperierend mit einer Gegenrolle 8, die auf dem Tuch an- 
geordnet ist, die Funktion, einen Teil der Luft des Faser- 
s toffs herauszutreiben, indem sie seine Dicke reduziert. 
Es ist wichtig, diese Luft herauszutreiben , well sie 
Taschen bildet, die sich dem spateren Durchdringen von 
Fliissigkeit entgegensetzen . Unmittelbar stromabwarts des 
Kompaktierungsmittels hat man die Anwendung eines Unter- 
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druckes unter dem Faserstoff vorgesehen durch das Mittel 
eines ersten Saugspaltes 9, urn zu vermeiden, daJ3 es sich 
natiirlich unter der Wirkung der elastischen Ruckerinne- 
rungskrafte wieder aufblaht, die von den Fasern selber 
ausgeiibt werden. Uberdies legt der Unterdruck die Fasern 
flach gegen das Tuch und begiinstigt die Wirkung der Fliis- 
sigkeit hinterher. Der Spalt 9 kommuniziert mit einer 
nicht dargestellten Vakuumquelle. Der von diesem Mittel 
der Kompaktierung hervorgebrachte Faserstoff ist keiner 
anderen Verformung als einer Verminderung der Hohe ausge- 
setzt. Seine Homogenitat ist nicht zerstort. Beispiel, 1 
weise ist ein Faserstoff aus Nessel, welcher anfanglich 
entsprechend dem Flachengewicht und der Eildungsweise eine 
Dicke zwischen 40 und 150 mm aufweist so bis zu einer Hohe 
zwischen 10 und 30 mm kompaktiert. Fiir das Kompaktieren 
kann man anstatt des mechanischen Mittels gleichermaUen 
die Wirkung eines Unterdruckes erzeugt unter dem Faser- 
stoff nutzen. 

Danach gelangt der Faserstoff in die eigentliche Imprag- 
niervorrichtung 10. Diese ist aus zwei Elementen zusammen- 
gesetzt:. Einem Verteiler 11 von Fliissigkeit und einem 
Saugorgan 13. , j 

Das Verteilungsorgan 10 ist. entworfen f urn die Fliissigkeit 
in Form eines Vorhangs Oder einer diinnen Lamelle quer zum 
Vers chiebes inn des Faserstoff s abzugeben, wobei die Fliis- 
sigkeit von der Wirkung der einfachen Schwerkraft in Bewe- 
gung versetzt wird. Unter Lamelle oder Vorhang versteht 
man eine gleichmafiige Verteilung der Fliissigkeit im Quer- 
sinn f ohne Liicke. In lotrechter Richtung der Auftreffzone 
der Fliissigkeit hat man ein Saugorgan 13 vorgesehen, 
welches von einem Saugspalt bestimmter GroBe gebildet wird 
und wovon die Hohe des Vakuums auf eine Weise gewahlt ist, 
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die Rate des Ausdriickens der Fliissigkeit aus dem Faser- 
stoff kontrollieren zu konnen. 

Indem man sich auf die Fig. 2 bezieht, die eine Darstel- 
lung in tibersichtszeichnung der Vorrichtung 10 geschnitten 
im Sinne der Verschiebung des Deckenstoffs 4 ist, stellt 
man f est , daJ3 der Verteiler 11 eine Zone des Ansammelns 
von Fliissigkeit umfaflt, die in zwei Abteile 113 , 114 durch 
eine quergerichtete Trennwand 112 getrennt ist, die von 
Offnungen durchbohrt ist, welche die beiden Abteile 113 , 
114 miteinander verbinden. Das erste Abteil wird durch 
eine Kanalisation mit Fliissigkeit versorgt und versorgt 
das Abteil 114. Diese Einrichtung erlaubt die Turbulenzen 
im Inneren dieses letzteren Abteils zu vermindern. Auf 
seiner aufieren Wand hat man einen Uberlauf 115 von konvex- 
zylindrischer Form vorgesehen, wovon die Mantellinien 
horizontal und senkrecht zum Durchlauf sinn des Faserstof f s 
angeordnet sind. Der freie Rand des Uberlaufes ist ge- 
zahnt, d;h. er ist mit spitzen Vorspriingen 115' in der 
Verlangerung seiner Oberflache versehen, mit dem Ziel, daJ3 
Abreiflen der Fliissigkeit von der Oberflache des Uberlaufes 
zu erleichtern . Die Biegung des Uberlaufes ist auf eine 
Weise gewahlt, daJ5 die durch Uberfiille aus dem Abteil 114 
abfliefiende Fliissigkeit eine laminare Stromung von Stro- 
mungsstreif en bildet, die so parallel wie moglich sind. 
Die Tangente des Uberlaufes an seinem freien Rand ist vor- 
zugsweise im wesentlichen vertikal. Der Zustand der Ober- 
flache ist gleichermafien ein in Betracht zu ziehender 
Faktor: Er ist glatt gewahlt, urn Storungen zu vermindern. 
Die vom Uberlauf hervorgebrachte Stromung bildet somit 
einen Vorhang Oder eine Lamelle kontinuierlicher Fliissig- 
keit ihrer Querrichtung und im wesentlichen plan. Urn das 
Zusammenziehen der Fliissigkeitslamelle zwischen dem Uber- 
lauf und seinem Aufstofi auf dem Vlies zu vermindern,, kann 
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man vorsehen, nahe den seitlichen Randern feine Rief en in 
die Oberf lache des Uberlauf es einzuarbeiten, die in der 
Richtung der Fliissigkeitsstreif en orientiert sind, Oder 
aber Fiihrungslamellen, entlang derer Fliissigkeitsstreif en 
haften bleiben. 

In senkrechter Richtung zum Uberlauf 115 hat man unter dem 
Deckstoff 4 einen zu diesem parallelen Saugspalt 13 vorge- 
sehen, der mit einer Vakuumquelle kommuniziert . Die Grofie 
der Offnung des Spaltes ist so bestimmt, ein Ansaugen von 
ausreichender Dauer auszuuben, wenn der Faserstoff au. 
seiner Hohe durchlauft. Sie erstreckt sich somit stromab- 
warts des Uberlauf es iiber eine Entfernung, die in Funktion 
der Beschaf f enheit des Durchlaufes des Faserstoffs be- 
stimmt ist. 

Der vom Spalt hervorgebrachte Unterdruck ist so gewahlt, 
daJ3 er ausreichend ist, urn dem Faserstoff zu trocknen. 
Uberdies hat man f estgestellt, dafi man die Rate des Aus- 
driickens des Faserstoffs steuern kann, indem man allein 
das Niveau des Unterdruckes regelt f wenn die Abflul3menge 
an Fliissigkeit eine Schwelle uberschreitet . 

) 

Diese Eigenschaft wird durch die folgenden Beispiele 
illustriert. 

Beispiel 1 : 

Man hat einen Faserstoff aus Baumwolle mit einer Breite 
von 0,56 m (L) vorbereitet, wovon die Flachenmasse ge- 
trocknet (M) 250 bis 260 g/m 2 war, und auf einem Decken- 
stoff abgelegt, welcher sich mit einer Geschwindigkeit (V) 
von 25 m/min verschob. Man hat mit der beschriebenen Vor- 
richtung leicht gefarbtes Wasser ausgegossen. Der Saug- 
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spalt hatte eine Breite von 30 mm und der Unterdruck war 
90 mb * (relatives Vakuum) ♦ Man hat progressiv die Abflufi- 
menge (D) des iibergelauf enen Wassers variiert. Man hat 
f estgestellt , dafi ausgehend von einer Schwelle der Uber- 
laufrate (Td) entsprechend ungefahr 600 % die Rate des 
Ausdriickens (E) oder des Wegnehmens sehr gering variiert. 
Die Kurve Td = f (E) wird asymptotisch. 

Die Uberlaufrate (Td) ist das Verhaltnis ausgedriickt in 
Prozent zwischen der iibergelauf enen Fliissigkeitsmenge und. 
der Masse der Fasern die unter der Masse der Flussigkeit 
vorbeilauf en . 

D x 1000 x 100 

Td = 

60 x L x V x M 

Feuchte Masse - Trockene Masse x 100 

E = 

Trockene Masse 



AbfluBmenge (1/h) 


5501/h 


12001/h 


15701/h 


18001/h 


Uberlaufrate 
(M = 250 g/m 2 ) 


260 Z 


. 570 ' 


750 Z 


860 Z 


Ausdrtickrate 


215 % 


275 Z 


290 Z 


285 % 



Beispiel 2 : 

Man hat auf die gleiche Weise wie in dem Beispiel 1 ein 
genadeltes Nonwoven aus Viskosef asern behandelt. 
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M = 145 g/m 2 
V = -25 m/min 
Unterdruck: 85 mb 

Die Veranderung der AuspreBrate (E) in Funktion der Uber- 
laufrate ist in der folgenden Tabelle zusammengef a/3t : 



Td Z 


310 


380 


500 


670 


920 


1270 


1565 


| 1900 


E 1 


142 


152 


163 


178 


190 


197 


200 


! 

2C, 



Indem man die Kurve E = f(Td) verfolgt, kann man die 
Schwelle bestimmen, von der E nicht mehr als sehr gering 
variiert. In diesem Beispiel ist sie bei 1000 % bis 1200 % 
angeordnet, 

Beispiel 3 ; 

Man hat auf dieselbe Weise wle in dem Beispiel 1 einen 
Jersey aus Baumwolie behandelt 

M = 140 g/m 2 
V = 25 m/min 
Unterdruck: 90 mb 



Td % 


325 


430 


685 


891 


i4ool 

! 


E % 


39 


51 


60 


62 


62 



Grafisch bestimmt man, dai3 die Schwelle ungefahr bei Td = 
600 % angeordnet ist. 
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Beispiel 4 ; 

Die folgenden Beispiele illustriereri, wie man die Rate des 
Ausdriickens oder des Wegnehmens (in %) in Funktion des 
Unterdrucks geschaffen unt.er dem Faserstoff bei drei 

verschiedenen Faserstoff typen steuern kann. 

LSsung : Wasser und Bef euchtungsniittel (5 g/1) 

Abf luitaienge : 1200 1/h, Breite 0 r 5 m 

Geschwindigkeit : 3 m/min 

Spalt : 30 mm angenommen eine Saugzeit von 0,6 

s. Uber diesem Wert hat die Saugdauer 
praktisch keinen EinfluJ3 mehr auf die 
Ausdriickrate . 

Tuch von 115 a/m^ 



Dberlaufrate: 1390 % 



£ P(mb.) 


44 


50 


69 


80 


88 


E % 


100 


94 


87 


76 


73 



Trikot von 140 cr/m 



Uberlauf rates 1140 % 



£ P(mb) 


38 


42 


55 


64 


76 


84 


E % 


119 


117 


104 


87 


77 


70 
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Faserstoff aus Nessel von 250 g/m 
Uberlauf rate : 570 % 



£P(mb) 


42 


50 


65 


74 


85 


92 


E % 


450 


350 


320 


290 

■ 


280 


275 



Man beschreibt nachfolgend eine vollstandige Einrichtung 
zum Bleichen der Pasern aus Nessel , welche das erfindung^ ) 
gemaJ3e Impragnierverf ahren durchfiihrt, mit Bezug auf die 
Fig. 3. 

Das Bleichverf ahren besteht darin, auf zulockern, zu Reini- 
gen, gegebenenf alls die Mischung von Baumwolle verschie- 
dener tJrspriinge und Qualitaten zu bewirken und bei 21 ei- 
nen Faserstoff enthalten zwischen 50 und 1000 g/m 2 zu bil- 
den, vorzugsweise zwischen 100 und 600 g/m 2 , mit jedem ge- 
eigneten Mittel, mechanisch (Karde) und/oder pneumatisch. 

Dieser Faserstoff wird von einem Deckstof f quer iiber die 
verschiedenen Behandlungsstellen getragen und mitgenommer ) 

Man impragniert ihn bei 22 gemaB dem. Mittei der Erf indung 
mit einer Losung zum Abkochen (Soda mit Benetzungsmittel ) 
alles indem man die Ausdriickrate mittels des unter dem 
Niveau des Saugspaltes geschaff enen Vakuums steuert. Das 
Vakuum ist von der GroJ3enordnung von 100 mbar. 

Man fiihrt den Faserstoff in einen Verdampfer 23 ein, der 
auf eine Tempera tur in der Nahe von 100 °C aufgeheizt ist, 
in dem er verweilt, alles indem er dank eines geeigneten 
Lagerungsmittels bleibt, iiber eine bestimmte Dauer in Ab- 
hangigkeit von der Bleichf liissigkeit und der Wegnahmerate • 
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Man spxilt es danach und man zieht die Abkochbriihe heraus 
mittels eiher zweiten Flussigkeitslamelle 24 und eines 
Vakuumspaltes , der mit einem Vakuummittel (100 bis 350 
mbar) verbunden ist. 

Man impragniert den abgekochten hydrophilen Faserstoff mit 
einer BleichlSsung (im wesentlichen Wasserstof f superoxid 
mit Soda) mittels einer dritten Einrichtung mit Fliissig- 
keitslamelle und Vakuumspalt 25. 

Man fiihrt den Faserstof f von neuem in einen Verdampfer 26 
auf geheizt auf eine Temperatur in der Nahe von 100 °C in 
dem er dank eines geeigneten Speichermittels wahrend einer 
ausreichend langen Zeit damit das Bleichen wirksam wird 
verbleibt. 

Danach spiilt man den Faserstoff mittels einer Folge von 
Fliissigkeitslamellen 27 , die Saugspalten zugeordnet sind. 

Schliefilich zieht man bei 28 das Maximum in dem Faserstoff 
enthaltenen Wassers heraus und man trocknet ihn in einem 
Of en 29, der vorzugsweise mit durchtretender Luft arbei- 
tet . 

Der Faserstoff kann direkt fur die Herstellung von hydro- 
philer paketierter Baumwolle benutzt yrerden oder nach Zer- 
reiBen fiir die Verwirklichung von Nonwoven - Er z eugni s s en in 
Fasern umgewandelt werden. 

Die Erfindung ist nicht auf die dargestellten Ausfiihrungs- 
formen begrenzt. Sie schlieBt alle Aquivalente und alle 
Anwendungen in der Reichweite des Fachmannes ein. 
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Anspriiche 

1. Verfahren zum Impragnieren eines Faserstoffs, gewebt, 
gestrickt oder nicht gewebt mit einer waflrigen Fliissig- 
keit insbesondere von dem Typ der ein Behandlungsmittel 
enthalt gemaB welchem man das Vlies auf einem endlosen 
fiir Fliissigkeit en durchlassigen Deckentuch ablegt, man 
die Fliissigkeit auf den Fas ers toff anwendet und man mit 
Hilfe von einem Vakuumspalt angeordnet unter dem 
Deckentuch einen ausreichenden Unterdruck schafft, da- 
mit zumindest ein Teil der Fliissigkeit den Faserstoi- 1 
durchquert, dadurch gekennzeichnet , daJ3 die Fiiissigkeit 
durch Schwerkraft in Form eines Vorhanges oder einer 
Lamelle auf den Faserstoff gegossen wird, wobei die 
Fliissigkeit quer zur Verschieberichtung von diesem ge- 
richtet ist und die Rate ausgegossener Fliissigkeit , die 
bezuglich des .Gewichts des unter der Lamelle vorbeilau- 
fenden Vlieses definiert ist, iiber einem bestimmten 
Wert ist, von dem an . die Wegnahmerate vom Unterdruck 
abhangt und unabhangig von der ausgeschiitteten Menge 
auf eine Weise ist, eine gleichmaBige Impragnierung uhd 
eine leichte Kontrolle der Wegnahmerate zu ermoglichen. 

• ' ) 

2. Verfahren gemaJ3 Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl 
der fliissige Vorhang durch das Mittel eines Verteil- 
organes von Fliissigkeit versehen mit einem Uberlauf von 
einer Breite zumindest gleich der Breite des zu imprag- 
nierenden Vlieses erhalten ist, durch den Fliissigkeit 
in Form einer kontinuierlichen Lamelle ausgebreitet 
wird. 

3. Verfahren gemafi Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dafl 
der Uberlauf von einem Blech mit konvexem zylindrischem 
Profil gebildet ist, wovon der stromabwartige Rand ge- 
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zahnt ist, um das Ablosen der Fliissigkeitslamelle zu 
erleichtern. 

4. Verfahren gemaJi einem der Anspriiche 2 und . 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, da!3 der Uberlauf mit Riefen versehen ist, 
die im Sinne des Ablaufens der Fliissigkeit gerichtet, 
nahe der seitlichen Rander eingearbeitet sind. 

5. Verfahren gemafi einem der vorstehenden Anspriiche , da- 
durch gekennzeichnet , daB der Wert der Rate der gegos- 
senen Fliissigkeit zwischen 300 % und 1500 % enthalten 
ist. 

6. Verfahren zum Impragnieren nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi die Wegiiahmerate zwischen 40 % und 
400 % betragt. 

7 . Verfahren gemaJ3 Anspruch 6 zum Impragnieren eines 
Stoffs nicht verbundener Fasem, so wie eines Stoffs 
aus Nessel, dadurch gekennzeichnet, daJ3 die Wegnahme- 
rate zwischen 150 % und 400 %, vorzugsweise zwischen 
250 % und 300 % enthalten ist. 

8 . Verf ahren gemaB einem der vorstehenden Anspriiche zum 
Impragnieren eines Stoffs nicht verbundener Fasern, so 
wie eines Stoffs aus Nessel, dadurch gekennzeichnet, 
daB es daraus besteht, vor dem Sicherstellen der Im- 
pragnierung: 

- einen Faserstof f durch medhanische und/oder luf ttech- 
nische Mittel ausgehend von Fasern in loser Schiittung 
zu bilden und ihn auf der FSrdereinrichtung mit Deck- 
tuch abzulegen, 

- die Dicke des Faserstof fs durch ein insbesondere 
mechanisches Mittel zum Kompaktieren oder durch die 
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Wirkung eines unter dem Faserstoff geschaffenen 
Unterdruckes zu vermindern • 

9. Verfahren gemaB Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daJ3 
der Faserstoff eine Flachenmasse zwischen 20 und 1000 
g/m 2 hat . 

10. Verfahren gemafl Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet f 
daJ3 das Kompaktieren durch Anwenden eines zylind- 
rischen Pressers bewirkt wird. 

11. Verfahren gemaJ3 einem der Anspriiche 8 oder 10 , dadurch 
gekennzeichnet , daB ein Unterdruck unter dem Faser- 
stoff in einem Intervall zwischen dem Kompaktierungs- 
mittel und dem Impragnierungsmittel geschaffen wird. 

12. Verfahren gemaJ3 einem der Anspriiche 1 bis 11 fiir die 
kontinuierliche Behandlung von Faserh aus Nessel, 
welches insbesondere die Schritte umfaJVt: 

- Auf lockern und mechanisches Reinigen der Fasem 

- Bilden eines Vlieses und sein FSrdern mittels 
Decktuch 

- Impragnierung mit einer Kochlosung ) 

- Kochen 

- Spiilen, Ausdriicken 
Impragnieren mit einer Bleichlosung 

- Bleichen 

- Kochen, Ausdriicken 

- gegebenenf alls Schmalzen 

- Trocknen 

dadurch gekennzeichnet , dafl es auf zumindest eine der 
Operationen des Impragnierens oder des Spiilens ange- 
wandt wird. 




FIG.2 



